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Discos de corte
Rectos y de centro deprimido 
para máquinas portátiles angulares.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN.

DISCOS RECTOS

101 x 3,2 x 15,8 TRS-186-1SL10A36R4B47 100

114 x 3,2 x 22,2 TRS-171-1SL 10A36R4B47 100

178 x 3,2 x 22,2 TRS-5-210A30R4B47 50

230 x 3,2 x 22,2 TRS-9-2 10A30R4B47 50

178 x 3,0 x 22,2 41F-5-4657A30S4BF47A 50

230 x 3,0 x 22,2 41F-9-4657A30S4BF47A 50

DISCOS DE CENTRO DEPRIMIDO

101 x 3,2 x 15,8 27TR-1-110A36R4B47 50

114 x 3,2 x 22,2 27TR-3-1 10A36R4B47 50

178 x 3,2 x 22,2 27TR-5-2 10A30R4B47 50

230 x 3,2 x 22,2 27TR-9-2 10A30R4B47 50

178 x 3,0 x 22,2 42F-5-4657 A30S4BF47A 50

230 x 3,0 x 22,2 42F-9-4657 A30S4BF47A 50

DISCOS RECTOS FINOS Y DE CENTRO DEPRIMIDO ULTRAFINO

115 x 0,75 x 22,2 42F-1-9010A60R-BFXA 25

114 x 1,0 x 22,2 41F-17-9002 A60Q-BFXA 25

114 x 1,6 x 22,2 41F-16-5662 A46Q-BFXA 25

178 x 1,6 x 22,2 41F-19-5662 A46Q-BFXA 50

230 x 1,9 x 22,2 41F-20-5662 A46Q-BFXA 50

DISCOS RECTOS Y DE CENTRO DEPRIMIDO

114 x 3,0 x 22,2 42F-3-4849 A30T3BF82A2 50

178 x 2,0 x 22,2 41F-18-4849 A30T3BF82A2 50

178 x 3,0 x 22,2 41F-5-4849 A30T3BF82A2 50

178 x 3,0 x 22,2 42F-5-4849 A30T3BF82A2 50

230 x 3,0 x 22,2 42F-9-4849 A30T3BF82A2 50

DISCOS RECTOS

114 x 3,2 x 22,2 TRS-171-205SL1C36R4B47C 100

178 x 3,2 x 22,2 TRS-5-47 1C30R4B47C 50

230 x 3,2 x 22,2 TRS-9-47 1C30R4B47C 50

DISCOS DE CENTRO DEPRIMIDO

101 x 3,2 x 15,8 27TR-1-205SL 1C36R4B47C 50

114 x 3,2 x 22,2 27TR-3-205SL 1C36R4B47C 50

178 x 3,2 x 22,2 27TR-5-47 1C30R4B47C 50

230 x 3,2 x 22,2 27TR-9-47 1C30R4B47C 50

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN. APLICACIÓN

LINEA SECUR® EXTRA

APLI CA CIÓN

Paraelcortedeplanchuelas,perfiles,ángulos,etc.deaceros

debajaymediaaleación,acerosinoxidablesyfundición.

Paraelcortedeaceros,fundicióneinoxidables.Deexcelente

corteygranduración.

Paraelcortedeplanchuelas,perfiles,ángulos,etc.deacerosde

bajaymediaaleación,acerosinoxidablesyfundición.

Paraelcortedeaceros,fundicióneinoxidables.Deexcelente

corteygranduración.

Planchuelas,chapas,perfiles,tubosdeaceroyfundición,

sonfácilmentecortadosconmenordesperdiciodematerial,

superficiesmáslimpias,mínimasrebabasycortesmásrápi-

dos.Aptosparaaceros,fundiciónyacerosinoxidables"No

con ta mi nan te".LibredeFe,SyCl(≤0,1%).

Dealtacapacidaddecorteylargavidaútil,especialmentere-

comendadoparaacerosinoxidables."No con ta mi nan te"

delmaterialtrabajado,debidoasubajocontenidodeFe,Sy

Cl(≤0,1%).

Paraelcorteytrabajodelapiedranaturalyartificial,mármol,

granito,refractarios,hormigón,tejas,fibrocemento,mampostería

ytodootrotipodematerialnometálico.

Paraelcorteytrabajodelapiedranaturalyartificial,mármol,

granito,refractarios,hormigón,tejas,fibrocemento,mampostería

ytodootrotipodematerialnometálico.

DISCOS  RECTOS FINOS 

114 x 1,0 x 22,2 41X-17-9003 A60-BF 25

114 x 1,6 x 22,2 41X-16-9000 A46-BF 25

178 x 1,6 x 22,2 41X-19-9000 A46-BF 50

DISCOS RECTOS FINOS 

115 x 1,6 x 22,2 41X-10-7000 A46-BFINOX 25

125 x 1,6 x 22,2 41X-11-7000 A46-BFINOX 25

DISCOS DE CENTRO DEPRIMIDO

114 x 3,0 x 22,2 42X-3-6050 A30-BF 25

178 x 3,0 x 22,2 42X-5-6050 A30-BF 25

230 x 3,0 x 22,2 42X-9-6050 A30-BF 25

114 x 3,0 x 22,2 42X-3-8000 C30-BF 25

178 x 3,0 x 22,2 42X-5-8000 C30-BF 25

Muy buena relación precio/rendimiento.

Planchuelas,chapas,perfiles,tubosdeaceroyfundición.Mí-

nimasrebabasycortesmásrápidos.

Planchuelas,chapas,perfiles,tubosdeaceroyfundición.Mí-

nimasrebabasycortesmásrápidos."No con ta mi nan te".Li-

bredeFe,SyCl(≤0,1%).

Paraelcortedeplanchuelas,perfiles,ángulos,etc.deaceros

debajaymediaaleación,acerosinoxidablesyfundición.

Paraelcorteytrabajodelapiedranaturalyartificial,mármol,

granito,refractarios,hormigón,tejas,fibrocemento,mampostería

ytodootrotipodematerialnometálico.

Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s

r.p.m. máxima:
ø 101 = 15.200 rpm   

ø 114/115 = 13.400 rpm   

ø 125 = 12.200 rpm

ø 178 = 8.600 rpm    

ø 230 = 6.600 rpm

LINEA XPERT® TOOLS
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Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s

r.p.m. máxima:
ø 250 = 6.100 rpm   

ø 300 = 5.100 rpm   

ø 350 = 4.350 rpm

ø 400 = 3.800 rpm

ø 508 = 3.000 rpm

Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s
ø 300 = 5.100 rpm   

ø 350 = 4.350 rpm

ø 400 = 3.800 rpm

Velocidad 
periférica:
máxima 73 m/s
ø 508 = 2.750 rpm

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN.

DISCOS DE CORTE REFORZADOS PARA MÁQUINAS FIJAS

250 x 3,2 x 25,4 TRS-4-1 10A36R4B47 10

300 x 3,2 x 25,4 TRS-18-1 10A36R4B47 20

300 x 3,2 x 32,0 TRS-6-1 10A36R4B47 20

300 x 4,0 x 32,0 TRS-12-1 10A36R4B47 15

350 x 3,2 x 25,4 TRS-19-2 10A30R4B47 20

350 x 3,2 x 32,0 TRS-7-2 10A30R4B47 20

350 x 4,0 x 32,0 TRS-13-2 10A30R4B47 15

400 x 4,0 x 32,0 TRS-14-2 10A30R4B47 10

400 x 4,5 x 25,4 TRS-22-2 10A30R4B47 10

400 x 4,5 x 32,0 TRS-24-2 10A30R4B47 10

508 x 4,5 x 25,4 TRS-10-32 M-1000R 10

508 x 4,5 x 25,4 TRS-10-33 M-2000R 10

88A30R4B47

52A30P4B59

250 x 3,2 x 25,4 TRS-4-47 1C30R4B47C 10

300 x 3,2 x 25,4 TRS-18-47SL 1C30R4B47C 20

300 x 3,2 x 32,0 TRS-6-47 1C30R4B47C 20

350 x 3,2 x 25,4 TRS-19-47SL 1C30R4B47C 20

350 x 3,2 x 32,0 TRS-7-47 1C30R4B47C 20

DISCOS DE CORTE REFORZADOS PARA MAQUINAS SENSITIVAS

300 x 2,5 x 25,4 41F-10-6102 A30N-BF02A2 20

350 x 2,5 x 25,4 41F-11-6102 A30N-BF02A2 20

400 x 2,5 x 25,4 41F-12-6102 A30N-BF02A2 15

300 x 3,0 x 25,4 TRS-1-31 L0109 20

350 x 3,0 x 25,4 TRS-2-31 L0109 20

400 x 3,0 x 25,4 TRS-3-31 L0109 15

300 x 3,0 x 25,4 TRS-1-229 L0110 20

350 x 3,0 x 25,4 TRS-2-229 L0110 20

400 x 3,0 x 25,4 TRS-3-229 L0110 15

DISCOS DE CORTE SIN REFUERZO PARA MÁQUINAS FIJAS

508 x 4,5 x 25,4 TR-10-32 M-1000 10

508 x 4,5 x 25,4 TR-10-33 M-2000 10

DISCOS DE CORTE REFORZADOS PARA MÁQUINAS SENSITIVAS

300 x 3,0 x 25,4 41X-1-6052 A30-BF 20

350 x 3,0 x 25,4 41X-2-6052 A30-BF 20

400 x 3,0 x 25,4 41X-3-6052 A30-BF 15

Discos de corte
Reforzados para máquinas 
fijas y sensitivas

LINEA SECUR® EXTRA

LINEA XPERT® TOOLS

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN.

APLI CA CIÓN

Paraelcortedeaceros,fundiciónyacerosinoxidables.

Paraelcortedetodotipodeacerosydeseccionesgrandes.

"CorteBlanco".

MásduroqueelM-1000R.Idealparaelcortedeacerosen

producción,deseccionesmedianasagrandes.

Paraelcortedeacerosinoxidables"No con ta mi nan te del
ma te rial tra ba ja do".BajocontenidodeFe,SyCl(≤0,1%).

Paraelcortedematerialesnoferrosos(aluminio,bronce,

cobre,latón,etc.).

Paraelcortedelapiedranatural,mármol,granito,refracta-

rios, hormigón,tejas,fibrocemento,etc.

Estos discos pueden utilizarse en máquinas tipo JEPSON,

HITACHI, MAKITA, BLACK & DECKER, DEWALT, etc.

Paramáquinasdeejedirectootransmisiónporcorrea,con

motormonofásicodehasta2H.P.depotenciamáxima.Pa-

racortarmacizosyperfilesdesecciónequivalentehasta

diámetro19mm.

Paramáquinasdeejedirectootransmisiónporcorrea,con

motortrifásicode3H.P.depotenciamínima.Paracortar

macizosyperfilesdesecciónequivalentehastadiámetro

25mm.

Este tipo de discos se recomienda para el corte de
piezas cortas, que estén libre de vibraciones. Vp: 73 m/s

Paracortedeseccionesgrandes."CorteBlanco".

MásduroqueelM-1000.Idealparacortedeproducciónde
seccionesmedianasagrandes.

APLI CA CIÓN

Estos discos pueden utilizarse en máquinas tipo JEPSON,
HITACHI, MAKITA, BLACK & DECKER, DEWALT, etc.

Paramáquinasdeejedirectootransmisiónporcorrea,con

motormonofásicodehasta2H.P.depotenciamáxima.Pa-

racortarmacizosyperfilesdesecciónequivalentehasta

diámetro19mm.

Productosespeciales
defabricación
contrapedido.

Lasmismasmedidas
queparalosdiscos
decortedeacero.

Lasmismasmedidas
queparalosdiscos
decortedeacero.

Productosespeciales
defabricación
contrapedido.

3



4

Discos de desbaste
De centro deprimido para máquinas 
portátiles angulares.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN.

101 x 4,8 x 15,8 27E-2-1 10A36R4B47 50

101 x 6,0 x 15,8 27E-1-1 10A36R4B47 40

114 x 4,8 x 22,2 27E-4-4850 A30Q-BFX 50

114 x 7,0 x 22,2 27E-5-4850SL A30Q-BFX 40

178 x 7,0 x 22,2 27E-7-4850 A30Q-BFX 25

230 x 7,0 x 22,2 27E-11-4850 A30Q-BFX 25

178 x 4,8 x 22,2 27E-6-2 10A30R4B47 35

230 x 4,8 x 22,2 27E-10-2M 10A30R4B47 35

178 x 7,0 x 22,2 27F-7-4656SL ZA30R4BF44 25

230 x 7,0 x 22,2 27F-11-4656SL ZA30R4BF44 25

178 x 7,0 x 22,2 27E-7-4M ALU60 25

230 x 7,0 x 22,2 27E-11-4M ALU60 25

101 x 4,8 x 15,8 27E-2-205SL 1C36R4B47C 50

114 x 4,8 x 22,2 27E-4-205SL 1C36R4B47C 50

178 x 7,0 x 22,2 27E-7-47 1C30R4B47C 25

230 x 7,0 x 22,2 27E-11-47 1C30R4B47C 25

178 x 7,0 x 22,2 27R-7-3 10AR 25

230 x 7,0 x 22,2 27R-11-3 10AR 25

114 x 4,8 x 22,2 27X-4-6050 A30-BF 15

114 x 6,4 x 22,2 27X-5-6050 A30-BF 12

178 x 6,4 x 22,2 27X-12-6051 A30-BF 10

230 x 6,4 x 22,2 27X-13-6051 A30-BF 10

LINEA RAPID®

APLI CA CIÓN

Paraelamoladodeacerosdemediayaltaaleación,inoxidables

yfundición.Apropiadoparacaldereriapesadaycordonesdesol-

daduraeléctricadondeserequierebuenaremoción.

Paraeldesbasteuniversal.Apropiadoparaacerosyfundi-

ciónindistintamente,sinnecesidaddecambiardediscopara

unouotromaterial.Dealtaremociónyalmismotiempode

largaduración.Especialmenterecomendadoparaacerosino-

xidables"No con ta mi nan te del ma te rial tra ba ja do",para

prevenirefectosnegativossobreelmaterialtrabajado(corro-

siónporincrustacionesdepartículasdeóxidodehierro,re-

duccióndelastensionesdefatigaenelmaterialamolado,

etc.).BajocontenidodeFe,SyCl(≤0,1%).

Especialmentefabricadoparaelamoladodecordonesdesolda-

duraencañosdeaceroparagasoductos,oleoductos,etc.Debe

serutilizadoenformaperpendicularsobreelcordóndesolda-

dura(pro hi bi do su uso lateral co mo dis co de des bas te).

Altopoderdedesbasteygranduraciónsonlogradosporla

combinacióndeóxidodecirconioconapropiadossistemas

aglomerantes.Recomendadoenespecialparalaindustria

pesadayfundicionesdeacero,hierrogris,maleable,yno-

dular,dondesealcanzalamejorrelaciónprecio/rendimien-

to.

Paraelamoladodemetalesnoferrosos(aluminio,aleacio-

nesdealuminio,cobre,bronce,latón,etc.).

Paraelamoladodelapiedranaturalyartificial:mármol,gra-

nito,refractarios,hormigón,tejas,fibrocemento,mamposte-

ría,todootrotipodematerialnometálicoyfundicióngriscon

incrustacionesdearena.

Paraelamoladodeacerosdebajaymediaaleación,especial-

menteparatrabajarsobrecantosdeperfilesoaristas.Apropiado

paracaldereríalivianaycarpinteríametálicaengeneral.

Discosdedesbasteconmuybuenarelaciónprecio/rendi-

miento.

Para trabajosen superficies y cantosdeacerodebaja y

mediaaleación.

Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s

r.p.m. máxima:
ø 101 = 15.200 rpm   

ø 114/115 = 13.400 rpm   

ø 178 = 8.600 rpm    

ø 230 = 6.600 rpm

LINEA SECUR® EXTRA

LINEA XPERT® TOOLS

VENTAJAS

DE LOS DISCOS 

TYROLIT

Calidad
Seguridad
La mejor relación costo/beneficio
Stock permanente

g

g

g

g
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Discos Flap
En Oxido de Circonio 
y Carburo de Silicio. 

MEDIDAS / GRANO CÓDIGO CANT. MIN.

115 x 22,2Grano40 28-DLN1152240Z 10

115 x 22,2Grano60 28-DLN1152260Z 10

115 x 22,2Grano80 28-DLN1152280Z 10

115 x 22,2Grano120 28-DLN11522120Z 10

180 x 22,2Grano40 28-DLN1802240Z 10

180 x 22,2Grano60 28-DLN1802260Z 10

180 x 22,2Grano80 28-DLN1802280Z 10

180 x 22,2Grano120 28-DLN18022120Z 10

115 x 22,2Grano40 27-DLF1152240Z 10

115 x 22,2Grano60 27-DLF1152260Z 10

115 x 22,2Grano80 27-DLF1152280Z 10

115 x 22,2Grano120 27-DLF11522120Z 10

180 x 22,2Grano40 27-DLF1802240Z 10

180 x 22,2Grano60 27-DLF1802260Z 10

180 x 22,2Grano80 27-DLF1802280Z 10

180 x 22,2Grano120 27-DLF18022120Z 10

115 x 22,2Grano40 B-DLF1152240Z 10

115 x 22,2Grano60 B-DLF1152260Z 10

115 x 22,2Grano80 B-DLF1152280Z 10

115 x 22,2Grano120 B-DLF11522120Z 10

MEDIDAS / GRANO CÓDIGO CANT. MIN.

115 x 22,2Grano60 C-28DLN1152260 10

115 x 22,2Grano80 C-28DLN1152280 10

115 x 22,2Grano120 C-28DLN11522120 10

115 x 22,2Grano220 C-28DLN11522220 10

115 x 22,2Grano400 C-28DLN11522400 10

180 x 22,2Grano60 C-28DLN1802260 10

180 x 22,2Grano80 C-28DLN1802280 10

180 x 22,2Grano120 C-28DLN18022120 10

180 x 22,2Grano220 C-28DLN18022220 10

180 x 22,2Grano400 C-28DLN18022400 10

115 x 22,2Grano36 C-BDLN1152236 10

115 x 22,2Grano60 C-BDLN1152260 10

115 x 22,2Grano80 C-BDLN1152280 10

115 x 22,2Grano120 C-BDLN11522120 10

115 x 22,2Grano220 C-BDLN11522220 10

115 x 22,2Grano400 C-BDLN11522400 10

180 x 22,2Grano36 C-BDLN1802236 10

180 x 22,2Grano400 C-BDLN18022400 10

APLI CA CIÓN

Amolado,terminaciónylimpiezadesuperficies,cantosybor-

desdeacero,cordonesdesoldadura,fundicionesengeneral,

materialesnoferrosos(cobre,latón,bronce,aluminio,titanio,

plástico,madera,etc)yparalaeliminacióndeóxido,barnizy

pinturaentodotipodesuperficies.Alseresteproducto“No
contaminante del material trabajado” estáespecialmente
recomendadoparaoperacionesnocontaminantesenacero

inoxidable(bajocontenidodeFe,SyCl≤0,1%).

*Especialparaelacabadoopulidofinaldelosmaterialesin-
dicadosprecedentemente.

Amolado,terminaciónylimpiezadesuperficies,cantosybor-

desdeacero,cordonesdesoldadura,fundicionesengeneral,

materialesnoferrosos(cobre,latón,bronce,aluminio,titanio,

plástico,madera,etc)yparalaeliminacióndeóxido,barnizy

pinturaentodotipodesuperficies.Alseresteproducto“No
contaminante del material trabajado” estáespecialmente
recomendadoparaoperacionesnocontaminantesenacero

inoxidable(bajocontenidodeFe,SyCl≤0,1%).

*Especialparaelacabadoopulidofinaldelosmaterialesin-
dicadosprecedentemente.

Amolado,terminaciónylimpiezadesuperficies,cantosybor-

desdeacero,cordonesdesoldadura,fundicionesengeneral,

materialesnoferrosos(cobre,latón,bronce,aluminio,titanio,

plástico,madera,etc)yparalaeliminacióndeóxido,barnizy

pinturaentodotipodesuperficies.Alseresteproducto“No
contaminante del material trabajado” estáespecialmente
recomendadoparaoperacionesnocontaminantesenacero

inoxidable(bajocontenidodeFe,SyCl≤0,1%).

*Especialparaelacabadoopulidofinaldelosmaterialesin-
dicadosprecedentemente.

APLI CA CIÓN

Paraeltrabajode:

•Piedranaturalyartificial(mármol,granito,hormigón,mam-

postería,tejas,lajas,cerámica,porcelana,fibrocemento,re-

fractarios,plástico,masilla,poliéster,etc.).

•Biiseladodevidriosycristales.

*Especialparasemiacabado.

**Especialparaelacabadoopulidofinaldelosmateriales
indicadosprecedentemente.

Paraeltrabajode:

•Piedranaturalyartificial(mármol,granito,hormigón,mam-

postería,tejas,lajas,cerámica,porcelana,fibrocemento,re-

fractarios,plástico,masilla,poliéster,etc.).

•Biiseladodevidriosycristales.

*Especialparasemiacabado.

**Especialparaelacabadoopulidofinaldelosmateriales
indicadosprecedentemente.

PLANO

NYLON

PLANO

NYLON

CONVEXO

NYLON

PLANO

FIBRA
VIDRIO

CONVEXO

FIBRA
VIDRIO

PARA METALES EN GENERAL 
OXIDO DE CIRCONIO

PARA MATERIALES NO FERROSOS 
CARBURO DE SILICIO 

TIPO

TIPO

LINEA XPERT® TOOLS

Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s

r.p.m. máxima:
ø 115 = 13.400 rpm   

ø 180 = 8.600 rpm
*

*

*

*

*

*
**
**

*
**
**

*
**
**

**
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Ruedas Rectas
Línea ferretera

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

24 R 36 Q 46 P 60  P 80 O

APLI CA CIÓN

Desbaste(granos24y36)y

terminación(granos46a80)

depiezasyherramientas de

acerosvarios,conysintrata-

mientotérmico.

125 x 19 x 19

150 x 19 x 19

150 x 25 x 19

175 x 19 x 19

175 x 25 x 19

200 x 19 x 19

200 x 25 x 19

250 x 25 x 32

250 x 32 x 32

250 x 38 x 32

250 x 50 x 32

300 x 32 x 38,1

300 x 38 x 38,1

300 x 50 x 38,1

350 x 38 x 38,1

350 x 50 x 38,1

350 x 63 x 38,1

406 x 50 x 38,1

1-5-6

1-10-6

1-11-6

1-12-6

1-14-6

1-17-6

1-19-6

1-23-6

1-24-6

1-25-6

1-26-6

1-27-6

1-28-6

1-29-6

1-31-6

1-5-7

1-10-7

1-11-7

1-12-7

1-14-7

1-17-7

1-19-7

1-23-7

1-24-7

1-25-7

1-26-7

1-28-7

1-29-7

1-30-7

1-31-7

1-5-8

1-10-8

1-11-8

1-12-8

1-14-8

1-17-8

1-19-8

1-23-8

1-24-8

1-25-8

1-29-8

1-31-8

1-5-9

1-10-9

1-11-9

1-12-9

1-14-9

1-17-9

1-19-9

PARA DESBASTE Y TERMINACION. TIPO 1

10A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS

PARA AFILADO, RECTIFICADO PLANO Y ENTRE PUNTAS. TIPO 1

89A - OXIDO DE ALUMINIO BLANCO

46 K 60 J

150 x 13 x 19

150 x 19 x 19

175 x 13 x 32

175 x 19 x 25

200 x 19 x 25

200 x 25 x 25

300 x 25 x 127

350 x 38 x 127

1-9-512

1-10-512

1-39-512

1-20-512

1-9-477

1-10-477

1-39-477

1-13-477

1-18-477

1-20-477

1-36-477

1-37-477

5

5

5

5

4

5

4

2

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

3

2

3

2

2

2

2

1

PARA AFILADO DE METAL DURO (WIDIA) TIPO 1

C - CARBURO DE SILICIO VERDE

APLI CA CIÓN

Afiladodeherramientas

con insertos de metal

duro(Widia).

150 x 19 x 19

150 x 25 x 19

175 x 19 x 19

175 x 25 x 19

200 x 19 x 19

200 x 25 x 19

1-10-436

1-11-436

1-12-436

1-14-436

1-17-436

1-19-436

1-10-20

1-11-20

1-12-20

1-14-20

1-17-20

1-19-20

1-10-21

1-11-21

1-12-21

1-14-21

1-17-21

1-19-21

1-10-22

1-11-22

1-12-22

1-14-22

1-17-22

1-19-22

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

5

5

5

4

5

4

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN. APLI CA CIÓN

Herramientas de corte de

acerotempladoyrectificado

deprecisiónenacerostem-

pladoseinoxidables.

60 J 80 J 100 J 120 J

1-10-5

1-11-5

1-12-5

1-14-5

1-17-5

1-19-5

1-23-5

1-24-5

1-25-5

1-26-5

1-27-5

1-28-5

1-29-5

1-30-5

1-31-5

1-32-5

1-33-946

r.p.m. máxima:

Las r.p.m. máximas
dependen del tipo 
de trabajo a realizar 
y el diámetro de la
rueda. Ver tabla de
velocidades 
recomendadas 
en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.
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Ruedas Rectas
Línea ferretera

PARA DESBASTE DE FUNDICIÓN GRIS. TIPO 1

1C - CARBURO DE SILICIO NEGRO

Ruedas con chanfle
Línea ferretera

PARA AFILADO DE SIERRAS. TIPO 1C

10A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS

RUEDAS OPERADORAS PARA RECTIFICADORAS SIN CENTRO

10A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS

1

1

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

4

5

5

5

5

5

5

4

5

4

APLI CA CIÓN

Rectificadodepiezasde

aceros varios, con y sin

tratamientotérmico.

508 x 200 x 305

350 x 127 x 100

2/160 x 13

1-43-11

7-2-11

125 x 3 x 19

125 x 6 x 19

150 x 3 x 19

150 x 6 x 19

150 x 8 x 19

175 x 6 x 19

175 x 8 x 19

175 x 10 x 19

200 x 6 x 19

200 x 8x 19

200 x 10 x 19

200 x 13 x 19

230 x 8 x 25

230 x 10 x 25

230 x 13 x 25

250 x 6 x 25

250 x 8 x 25

250 x 10 x 25

250 x 13 x 25

300 x 10 x 25

300 x 13 x 25

1C-4-12

1C-5-12

1C-8-12

1C-9-12

1C-10-12

1C-13-12

1C-14-12

1C-15-12

1C-17-12

1C-18-12

1C-19-12

1C-20-12

1C-62-12

1C-82-12

1C-83-12

1C-21-12

1C-22-12

1C-23-12

1C-24-12

1C-27-12

1C-28-12

APLI CA CIÓN

Paraelafiladodesierrasde

acerocircularesydecinta.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

24 R

60 M

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

70 Q

APLI CA CIÓN

Desbastedepiezasdefundi-

cióngrisynoferrosos.
350 x 50 x 38,1 1-31-17 1

tipo1

tipo7

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.
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Copas Rectas para 
afilado y rectificado
plano. Línea ferretera
PARA AFILADO DE HERRAMIENTAS Y RECTIFICADO PLANO

89A - OXIDO DE ALUMINIO BLANCO

PARA ASENTAR HERRAMIENTAS (90K)

1C - CARBURO DE SILICIO NEGRO

2

2

2

2

3

3

APLI CA CIÓN

Grano36Jy46J:Afiladode

herramientasdeacerotemplado.

Grano46k,60Jy80J:Rectifi-

cadoplanodepiezasdeaceros

varios con y sin tratamiento

térmico, en máquinas vaivén

manuales.

100 x 50 x 19

125 x 63 x 19

178 x 76 x 73

200 x 76 x 73

6-1-30

6-2-30

6-1-970

6-2-970

6-3-512

6-4-512

6-3-477

6-4-477

6-3-642

tipo6

PARA AFILADO DE HERRAMIENTAS

89A - OXIDO DE ALUMINIO BLANCO

APLI CA CIÓN

Afiladodeherramientasde

acerotemplado.
100 x 38 x 19

125 x 50 x 19

11-1-477

11-2-477

tipo11

PARA AFILADO DE HERRAMIENTAS

89A - OXIDO DE ALUMINIO BLANCO

150 x 13 x 19 12-1-477

APLI CA CIÓN

Afilado de herramientas de

acerotemplado.
3

APLI CA CIÓN

Asentado y terminado de

herramientasmanualesen

general.

150x50x25

200x50x25

Rkk-2-37

Rkk-3-37

1

1

90k

tipo12

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

36 J 46 J 46K 60 J 80 J

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

60 J

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO/DUREZA CANT. MIN.

150/320 P

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO/DUREZA CANT. MIN.

60 J

Copas Cónicas para 
afilado. Línea ferretera

Platillos para afilado. 
Línea ferretera

r.p.m. máxima:

Las r.p.m. máximas
dependen del tipo 
de trabajo a realizar 
y el diámetro de la
rueda. Ver tabla de
velocidades 
recomendadas 
en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

Panes Doble faz
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Panes Marmoleros (90RK)
y rectificadores (90AS)

TIPO 90K Y 90 AS

1C - CARBURO DE SILICIO NEGRO

APLI CA CIÓN

Desbaste,semiterminadoy

terminadodepisosdemo-

saicoygranito.

Paraelreavivadoderuedas

abrasivas.

SERIE A.  
CARACTERÍSTICAS: 10A60Q5VX1 - Ø VÁSTAGO =  1/4” (6,4 mm)
10 A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS - CANT. MIN.: 50 UNIDADES

A-1 A-2 A-3 A-4 A-5 A-6 A-11 A-12 A-13

A-1-CO A-2-CO A-3-CO A-4-CO A-5-CO A-6-CO A-11-CO A-12-CO A-13-CO

20 x 63 26 x 32 26 x 70 32 x 32 20 x 29 20 x 29 20 x 45 18 x 32 30 x 29

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

A-14 A-15 A-21 A-22 A-23 A-24 A-25 A-26 A-31

A-14-CO A-15-CO A-21-CO A-22-CO A-23-CO A-24-CO A-25-CO A-26-CO A-31-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

Grano: 60

Dureza: Q

Porosidad: 5

Liga 
vitrificada: V

Velocidad 
periférica:
50 m/seg para LO
(longitud libre del
vástago): 15 mm

r.p.m. máxima:
Depende del diámetro
exterior máximo de la
punta. Ver tabla de 
velocidad máxima  
de trabajo en pág. 14.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

90Rk

90AS

200 x 50 x 25

150 x 25 x 25

200 x 25 x 25

Rk-4-39 Rk-4-40 Rk-4-41 Rk-4-42 Rk-4-43 Rk-4-633

18 x 22 7 x 27 26 x 25 20 x 17 20 x 25 7 x 20 ø25 ø17 35 x 25

24T 30R 60P 120P 180P 220P 320M

1

1

1

Rk-1-38

Rk-3-38

Otros 
Productos

CHAIRA SIN MANGO (90W)

10A = ÓXIDO DE ALUMINIO GRIS

APLI CA CIÓN

Afiladodeguadañas.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

120 40x15x250  FW-120 

150Q

1

SEGMENTO PARA MÁQUINA BERCO (3102)

APLI CA CIÓN

1C:rectificadodeblocksy

tapadecilindrosdemotores

defundición.

50C:ídem1Cyaluminio.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

S26 65x25x100

65x25x100

S26-1-44

S26-1-75  

1C 36J             50C 36J

6

6

Puntas 
montadas



A-32 A-33 A-34 A-35 A-36 A-37 A-38 A-39

A-32-CO A-33-CO A-34-CO A-35-CO A-36-CO A-37-CO A-38-CO A-39-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

Puntas 
montadas

B-41 B-42 B-43 B-44 B-51 B-52 B-53 B-54 B-61

B-41-CO B-42-CO B-43-CO B-44-CO B-51-CO B-52-CO B-53-CO B-54-CO B-61-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

B-62 B-91 B-92 B-93 B-101 B-103 B-104 B-114 B-121

B-62-CO B-91-CO B-92-CO B-93-CO B-101-CO B-103-CO B-104-CO B-114-CO B-121-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

B-122 B-131 B-132 B-133 B-134 B-135 B-136

B-122-CO B-131-CO B-132-CO B-133-CO B-134-CO B-135-CO B-136-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

Grano: 60

Dureza: Q

Porosidad: 5

Liga 
vitrificada: V

Velocidad 
periférica:
50 m/seg para LO
(longitud libre del
vástago): 15 mm

r.p.m. máxima:
Depende del diámetro
exterior máximo de la
punta. Ver tabla de 
velocidad máxima  
de trabajo en pág. 14.

26 x 16 26 x 13 38 x 10 26 x 10 40 x 10 32 x 6 26 x 25 20 x 20

16 x 16 14 x 20 7 x 8 6 x 10 11 x 20 10 x 20 7 x 16 7 x 13 20 x 8

14 x 10 14 x 16 7 x 6 6 x 5 16 x 18 16 x 5 8 x 10 6 x 10 ø14

ø10 13 x 13 10 x 13 11 x 10 8 x 10 6 x 13 6 x 8

SERIE A.  
CARACTERÍSTICAS: 10A60Q5VX1 - Ø VÁSTAGO =  1/4” (6,4 mm)
10 A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS - CANT. MIN.: 50 UNIDADES

SERIE B.  
CARACTERÍSTICAS: 88A60Q5VX1 - Ø VÁSTAGO =  1/8” (3,2 mm)
88 A - OXIDO DE ALUMINIO ROSADO - CANT. MIN.: 50 UNIDADES

10
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Puntas 
montadas

GENERALIDADES

SOBRE PUNTAS

MONTADAS

D = Diámetro de la muela

T = Espesor de la muela

S = Diámetro del vástago

LO = Longitud libre del
vástago (máx. 15mm)

LF = Longitud del
vástago

ATENCION: Se pueden fabricar a pedido especial con
vástago de 3 y 6 mm. Las boquillas para ø 3,2 mm (1/8”) y
6,4 mm (1/4”) no ajustan ø 3 y 6 mm respectivamente.

SERIE W.  
CARACTERÍSTICAS: 88A60Q5VX1
Ø VÁSTAGO =  1/8” (3,2 mm) Y 1/4” (6,4 mm)
88 A - OXIDO DE ALUMINIO ROSADO - CANT. MIN.: 50 UNIDADES

TIPO MEDIDAS (mm) MEDIDAS (mm) CÓDIGO
D x T S x LF

W-149-CO

W-152-CO

W-153-CO

W-154-CO

W-160-CO

W-162-CO

W-163-CO

W-164-CO

W-169-CO

W-170-CO

W-171-CO

W-176-CO

W-177-CO

W-179-CO

W-185-CO

W-186-CO

W-187-CO

W-188-CO

W-194-CO

W-195-CO

W-196-CO

W-204-CO

W-205-CO

W-206-CO

W-208-CO

W-218-CO

W-220-CO

W-221-CO

W-225-CO

W-226-CO

W-228-CO

W-229-CO

W-230-CO

W-235-CO

W-236-CO

W-238-CO

W-149

W-152

W-153

W-154

W-160

W-162

W-163

W-164

W-169

W-170

W-171

W-176

W-177

W-179

W-185

W-186

W-187

W-188

W-194

W-195

W-196

W-204

W-205

W-206

W-208

W-218

W-220

W-221

W-225

W-226

W-228

W-229

W-230

W-235

W-236

W-238

4 x 6

5 x 6

5 x 10

5 x 13

6 x 6

6 x 10

6 x 13

6 x 20

8 x 10

8 x 13

8 x 20

10 x 13

10 x 20

10 x 32

13 x 13

13 x 19

13 x 25

13 x 40

16 x 13

16 x 20

16 x 25

20 x 20

20 x 25

20 x 32

20 x 50

25 x 13

25 x 25

25 x 40

32 x 6

32 x 10

32 x 20

32 x 25

32 x 32

40 x 6

40 x 13

40 x 40

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

3,2x30

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

6,4x40

Grano: 60

Dureza: Q

Porosidad: 5

Liga 
vitrificada: V

Velocidad 
periférica:
50 m/seg para LO
(longitud libre del
vástago): 15 mm

r.p.m. máxima:
Depende del diámetro
exterior máximo de la
punta. Ver tabla de 
velocidad máxima  
de trabajo en pág. 14.
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DISCOS
TYROLIT

TYROLITofrecealusuarioprofesional3nivelesdecalidad/precio.

LAS CALIDADES

ETIQUETA DISCOS DE CORTE Y DESBASTE

LalíneaTOPdeTYROLITconproductos

deexcelentecalidad.

Discosdedesbastedealtorendimiento

ylargaduración.

Discosdecorteydesbastepara

profesionales,conmuybuena

relaciónprecio/rendimiento.



13

Alcortarperfiles,esconvenientequehayauna
distancia(D)entrelapiezaacortaryelradio
dedesplazamientodelcabezaldelamáquina.
Esdecir,sedebedesplazarlapiezaacortar
respecto del radio de desplazamiento del
cabezaldelamáquina.
Verejemplosdelaposiciónydeladistancia
(D) alaquedeberíanfijarsealgunosperfiles.

1.VerificarquelasR.P.M.máximaspermitidasparaeldisco,coincidanconlasdelamáquina
autilizar.

2.Verificarquelasbridasdefijaciónesténlimpias,seandelmismodiámetroynomenores
a1/3deldiámetrodeldisco.

3.Colocarentreeldiscoylasbridas,juntasdecartónosimilardeespesornomenora0,5mm.
4.Tantoeldiscocomolamáquinadebenfuncionarexentosdevibraciones.
5.Lapiezaacortardebeestarbiensujeta,yaquecualquierladeooaflojamientodelamisma

duranteelcortepuedeproducirlaroturadeldisco.
6.Elcontactodeldiscoconlapiezadebesersuaveylafuerzadecortedeberámantenerse

constantedurantetodalaoperación.
7.Siduranteelcorteeldiscosefrena,esunindiciodefaltadepotenciadelamáquinay/o

aflojedelascorreas.
8. Almacenarpreferentementeaunatemperaturanomayora25ºCy50%dehumedad,

colocándolossobreunasuperficiedeapoyoplana.
9.Usarelementosdeseguridadpersonal.

1.Comenzaratrabajarconundisconuevosinanteshaberlodejadogirarenvacioporunos30
segundos.

2.Porningúnmotivoquitarlacubiertaprotectoradelamáquina,lacualdeberácubrirambos
ladosdeldiscoytenerunángulodeaperturamáximode150º.

3.Alterminareltrabajo,frenareldiscocontraelmaterial,dejarquesefrenesoloenvacio.
4.Utilizarundiscogastado,condiámetromenoraloriginalenunamáquinademásR.P.M.

Ladefensaprotectora
deberácubrirambos
lateralesdeldiscoytener
unángulodeaperturano
mayora150º.

SIEMPRE

NUNCA

1.VerificarquelasR.P.M.máximaspermitidasparaeldisco,coincidanconlasdela
máquina autilizar.

2.Verificarquelasbridasdefijaciónesténlimpiasyseandelmismodiámetro.
3.Trabajareldiscosinpresiónsobrelapieza,elpesodelamáquinaessuficiente.
4.Paraseccionesdecortegrandes,hacerpendularlamáquinahaciaadelanteyhaciaatrás.
5.Evitarladear,inclinaroutilizardecostadolosdiscosdecorte.
6.Verificarquelapiezaacortarestebiensujeta,yaquecualquierdesplazamientodela

mismaduranteelcortepuedeproducirlaroturadeldisco.
7. Almacenarpreferentementeaunatemperaturanomayora25ºCy50%dehumedad.
8. Usarelementosdeseguridadpersonal.

1.Comenzaratrabajarconundisconuevo,sinanteshaberlodejadogirarenvacíopor
unos30segundos.

2.Porningúnmotivoretirarladefensaprotectoradelamáquina,lacualdeberátenerun
ángulodeaperturamáximode185º.

3.Cambiarundiscosinanteshaberdesenchufadolamáquina.
4.Ajustaroapretarlasbridasdelamáquinamediantegolpes(martilloopunzón),sinousar

lallaveadecuada.
5.Alterminareltrabajo,frenareldiscocontraelmaterial,dejarquesefrenesoloenvacío.
6. Cambiarundiscohastalaterminacióndesuvidaútil,nicambiarenlamismamáquina un

discodecorteporotrodedesbasteoviceversa.

SIEMPRE

NUNCA

MAQUINAS FIJAS Y SENSITIVAS

MAQUINAS PORTATILES ANGULARES

USO Y SEGURIDAD 
EN DISCOS

Elángulodeaperturadeladefensa
protectoranodebesermayora185º.

Recomendamoslosángulosdetrabajoqueseindicanarriba.

CORTE FLAP PLANO FLAP CONVEXODESBASTE

Paraseccionesdecortegrandes,
hacerpendularlamáquinahacia
adelanteyhaciaatrás.

D D D D



RECOMENDACIONES

1- So ni do
Antesdemontarunaruedaenligavitrificadaenlamá-
quina,verificarqueestéenbuenascondiciones.
Golpéelasuavementeconunmartillodeplásticoode
madera.Sinotienefisurasnotaráunsonidometálico,
similaraldeunobjetodeporcelana.

2- Aprie te
Intercalarentrebridasyruedajuntasdecartónoadami-
tedeespesor0,5a1milímetro,ydeundiámetromíni-
mo igualal diámetroexteriorde labrida.Noapretar
excesivamentelasbridascontralarueda.Hacerloen
cruz.Despuésdeuntiempodehabertrabajado,ajustar
otravezsuavemente.

3- R.P.M.
Constatarlavelocidadenrevolucionesporminutodel
ejeportarrueda.NosuperarlasR.P.M.permitidas,quefi-
guranenlaetiquetadelarueda.

4- Sua vi dad
Eldiámetrointeriorobujedelaruedadebedeslizarse
suavementesobreelejedelamáquina.Nuncadebeser
forzadooenroscadosobreelmismo.

5- Prue ba en va c�o
Unavezmontadalarueda,hágalagirarasuvelocidad
detrabajodurante3minutosantesdecomenzaratra-
bajar.Colocarseauncostadodelamáquina,cuandose
realizaestaprueba.

Sonido

Precaución

Empuje

Guardaprotectora

Reavivado

Apriete

R.P.M.

Suavidad

Pruebaenvacío

6- Apo yo
Asegúresedequeelapoyodelapiezaestésiempreen
buenascondicionesybienajustado,anomásde3milí-
metrosdelarueda.

7- Pre cau ci�n
Prestaratenciónqueenlapuestaenmarchadelamá-
quinanohayaherramientas,trapos,uotrosobjetoscer-
cadelaruedaabrasiva.

8- Em pu je
Nosedebeejercerunapresiónexcesivadelapiezacon-
tralarueda,sinohacerlogradualmente,especialmente
aliniciodeltrabajo.

9- Guar das pro tec to ras
Encualquiertipodeoperación,lasmáquinassiempre
deben estar equipadas con sus correspondientes
guardasprotectoras.Elamoladomanual singuardas
protectoras,estápermitidoúnicamentealutilizarpeque-
ñoscuerposabrasivos,oruedasdeligabakelitahasta
undiámetroexteriorde80milímetros.

10- Rea vi va do
Reavivarlaperiferiadelaruedacondiamante,ruletade
aceroopanabrasivorectificador,paramantenercon-
céntricalamismarespectoalejedelamáquina.

Rec ti fi ca ción

Cilíndricaexterior:25-35m/seg

Planaconruedasrectas:22-27m/seg

Planaconcopas,anillos,segmentos:20-25m/seg

Sincentros:conligavitrificada35m/seg

Afi la do de he rra mien tas

Acero:25m/seg

Metalduro(Widia):20-25m/seg

Des bas te ma nual

Conligavitrificada:35m/seg

Conligabaquelita:50m/seg

SEGURIDAD EN EL USO DE RUEDAS

Segúnlosdiferentestiposdeoperación

yaplicación,serecomiendanlassiguientes

velocidadesperiféricas.

20 25 32 35 50

5 (76.000) (96.000) (122.000) (134.000) (191.000)

10 (38.000) (48.000) (61.000) (67.000) (96.000)

15 25.500 (32.000) (41.000) (45.000) (64.000)

20 19.100 23.900 (31.000) (33.000) (48.000)

25 15.300 19.100 24.500 26.800 (38.000)

32 11.900 14.900 19.100 20.900 29.900

40 9.600 11.900 15.300 16.700 23.900

50 7.600 9.600 12.200 13.400 19.100

63 6.100 7.600 9.700 10.600 15.200

80 4.800 6.000 7.600 8.400 11.900

100 3.800 4.800 6.100 6.700 9.600

115 3.300 4.200 5.300 5.800 8.300

125 3.100 3.800 4.900 5.400 7.600

175 2.200 2.700 3.500 3.800 5.500

180 2.100 2.700 3.400 3.700 5.300

200 1.910 2.400 3.100 3.300 4.800

225 1.700 2.100 2.700 3.000 4.200

230 1.660 2.100 2.700 2.900 4.200

250 1.530 1.910 2.400 2.700 3.800

300 1.270 1.590 2.000 2.200 3.200

350 1.090 1.360 1.750 1.910 2.700

400 960 1.190 1.530 1.670 2.400

450 850 1.060 1.360 1.490 2.100

500 760 960 1.220 1.340 1.910

Diámetro Velocidad periférica [m/seg]
mm

Tabla de R.P.M. máximas recomendadas en relación al diámetro exterior
de la rueda abrasiva y de la velocidad periférica en metros por segundo.

R.P.M. MAXIMAS RECOMENDADAS
VELOCIDAD PERIFERICA RECOMENDADA

14

(r.p.m.) indicativo de revoluciones por minuto frecuentemente

fuera del rango de r.p.m. de máquinas convencionales.

VELOCIDADES RECOMENDADAS
para ruedas vitrificadas y puntas montadas

Apoyo



Planta San Luis

Es una compañia del Grupo TY RO LIT SCH LEIF MIT TEL WER KE

SWA ROVS KI K.G. deAustria, líderenlafabricaciónderuedaspara

desbaste, rectificadoypulido,discosdecorteydesbasteyherramientas

diamantadas.Con25plantasdeproducciónen15países,másde4.600

empleadosy representantesdeventaenmásde60países,es líder

mundialenlafabricacióndeabrasivos.

EnArgentina,lacapacidadinstaladaensusdosplantasindustrialesjunto

conlacalidadyseguridaddesusproductos, lepermiteserindiscutidolíder

delmercadoargentinodeabrasivos.

Planta Mo rón:producetodotipoderuedasabrasivasseanenligas

vitrificadasoresinosashastaundiámetrode1066mm(42”).

Planta San Luis: eslamásmodernaplantaindustrialdeLatinoamérica para

lafabricacióndediscosdecentrodeprimidoorectosparacorteydesbaste

hastaø230mm(9”)paraaltavelocidad,ydiscosdecorterectoshasta

ø508mm(20”).

Losproductosmanufacturadosensus2plantassonexportadosaAustria,

España,EstadosUnidosyatodaSudamérica.

LosprocesosdeTYROLITARGENTINAcumplenconlosrequisitos

establecidos enlasmásavanzadasnormasdecalidadygestiónambiental.

Ademástodoslosproductoscumplenconlasnormasdeseguridaden

abrasivosEN12413ynormasOSA.

TYROLIT ARGENTINA SA

Planta Morón

Oficinas administrativas

NORMA
EN 12413

ISO9001:2000 ISO14001:2004 TheOrganizationfor
theSafetyofAbrasives

In dis cu ti do li de raz go de mer ca do
Tec no lo gía de pro duc ción más mo der na del 
mun do
Ele va da ca li dad de los pro duc tos que fa bri ca
Ca pa ci dad de pro duc ción
Sa tis fac ción to tal del clien te
Pri mer y ma yor ex por ta dor de abra si vos 
só li dos de nues tro país
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Oficinas Administrativas

Edificio Panamericana Plaza

Tronador4890-9ºPiso

C1430DNNBuenosAires-Argentina

Tel.:(5411)4545-2200-Fax:(5411)4543-5420

ventas@tyrolit.com.ar

www.tyrol i t .com.ar
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